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ANALISIS PERHITUNGAN EFEKTIVITAS PADA MESIN RYOBY 
UNTUK MENINGKATKAN PRODUKTIVITAS DENGAN 
MENGGUNAKAN METODE OVERALL EQUIPMENT 








CV. Kyta Jaya Mandiri used for the offset priting process has not been fully effective. This is indicated by a 
decrease in engine speed and produce print that is not in accordance with established standards. This study 
aims to measure and determine the effectiveness of ryobi machines using the overall equipment effectiveness 
(oee) method. Overall equipment effectiveness (oee) is a tool to measure the effectiveness of machine tools 
based on three categories, namely availability, performance effeciency, quality. This study also uses fishbone 
diagrams, to identify six big losses. The results of the study the overall equiment effectiveness (oee) value of 
63.42% which means that it is still below the jipm standard that is oee> 85%. The most dominant factor 
affecting the effectiveness of the ryobi engine is the reduce speed losses value of 35.30% of alltime losses. What 
was done to anticipate the low overall equiment effectiveness (oee) value on the ryobi machine is by holding an 
autonomous maintenance given to the operator, doing regular preventive maintenance to maintain engine 
performance. Carry out training for operators and maintenance technicians as well as supervise operators 
regarding workplace cleanliness. 
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I. PENDAHULUHAN 
CV. Kyta Jaya Mandiri merupakan salah satu bergerak dibidang percetakan, berlokasi 
ambarketawang, gamping, sleman, yogyakarta yang telah berdiri sejak tahun 2014. Perusahaan ini 
memproduksi buku lks, cerita, komik, majalah dan lain-lain dengan kapasitas 25000 sheet. 
Perusahaan ini juga tidak terlepas dari masalah yang berkaitan dengan efektifitas mesin atau 
peralatan. Hal ini terlihat pada penelitian terjadinya kerusakan (breakdown) pada mesin ryoby seperti 
blenket yaitu hasil cetakan untuk gambar membayang dan rool tinta rusak atau robek hasil cetakan 
menjadi tidak rata. Akibat yang menimbulkan dari kerusakaan mesin tersebut berdampak pada 
kualitas produk yang dihasilkan tidak sesuai dengan standarnya. Berikut merupakan gambar di bawah 
ini. 
        
            Gambar 1. Blangket          Gambar 2. Jenis kertas membayang 
 




Oleh karena itu, untuk mengatasi hal tersebut diperlukan langkah-langkah yang tepat dalam 
pemeliharaan mesin atau peralatan, salah satunya dengan melakukan penerapan total productive 
mantenance sehingga akan meningkatkan efisiensi produksi. Total productive maintenance 
merupakan salah satu aktifitas perawatan yang mengikut sertakan elemen dari perusahaan, yang 
bertujuan untuk menciptakan suasana kritis (critical mas) dalam lingkungan industri guna mencapai 
zero breakdown, zero defect, dan zero accident. Total productive maintenance dilakukan upaya 
dengan perhitungan nilai overall equiment effectiveness metode overall equiment effectiveness adalah 
suatu pengukuran tingkat efektifitas dalam pemakain suatu mesin dan peralatan atau sistem dengan 
memperhitungkan beberapa sudut dalam proses pengukuran tersebut (nakajima, 1988). 
Pada penelitian ini akan mengakat tema pengukuran performasi pemeliharaan mesin ryoby 
menggunakan metode overall equipment effectiveness yang kemudiakan menguraikan kerugian yang 
terjadi dengan metode six big losess dan kemudian dihasil di analisis dasar sebagai usulan perbaikan 
pemeliharaan mesin pendekatan total productive maintenance untuk meningkatkan efektifitas mesin 
produksi. 
 
II. METODE PENELITIAN 
a. Objek penelitian 
Obyek penelitian dilakukan di cv. Kyta jaya mandiri dan pengambilan data dilakukan diruang 
produksi percetakan mesin ryoby. Lokasi penelitian beralamat jl. Jangkang arum no 03, mejing 
kidul, ambarketawang, gamping, sleman, yogyakarta. 
b. Pengumpulan data 
Metode pengumpulan data yang dilakukan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut: 
i. Riset lapangan 
Riset lapangan dilakukan untuk mengetahui jumlah produksi dan efisiensi mesin ryoby 
secara langsung permasalahan yang terjadi pada saat proses produksi. 
ii. Riset kepustakaan 
Merupakan pengumpulan data melalui buku, internet dan jurnal mengenai penelitian 
menggunkan metode overall equipment effectivenes dan six big losses yang akan digunakan 
referensi untuk penelitian ini. 
c. Tahapan penelitian 
Tahap penelitian yang dilakukan adalah sebagai berikut:  
i. Observasi  
Observasi dilakukan dengan pengamatan secara langsung untuk mendapatkan data yang 
mengenai segala hal yang berhubungan dengan masalah di objek penelitian di cv. Kyta jaya 
mandiri. 
ii. Wawancara 
Wawancara secara langsung dengan pihak yang kompeten seperti pihak cv. Kyta jaya 
mandiri, operator produksi, bagian perawatan mesin yang berhubungan dengan data yang 
diperlukan untuk penelitian. 
 
III. HASIL DAN PEMBAHASAN 
Penelitian dilakukan di CV. Kyta Jaya Mandiri di bagian mesin ryoby yang memproduksi cetakan. 
Berikut ini untuk mendapatkan nilai OEE terlebih dulu yaitu dihitung availability, performance, dan 
quality. 
a. Perhitungan availability 
Availabilty adalah waktu ketersediaan untuk kegiatan operasi mesin atau peralatan, dengan 
menggunakan rumus sebagai berikut:  
 







× 100%      (1) 
 
Sebagai contoh perhitungan pada tanggal 13 April 2020 sebagai berikut:  
 
Loading time  = machine working time – Planned downtime 
 = 450 menit – 20 menit = 430 menit 
Downtime  = failure & repair + set up adjustment 
 = 25 + 5 = 30 menit 




   = 
430 menit −30 menit
430
× 100% = 93,02% 
 
























13-4-20 450 20 430 5 25 30 93,02 
14-4-20 450 20 430 5 30 35 91,86 
15-4-20 450 20 430 5 12 17 96,05 
16-4-20 450 20 430 5 0 5 98,84 
17-4-20 450 20 430 5 0 5 98,84 
18-4-20 300 20 280 5 0 5 9821 
10-4-20 0 0 0 0 0 0 0 
20-4-20 450 20 430 5 15 20 95,35 
21-4-20 450 20 430 5 5 10 97,67 
22-4-20 450 20 430 5 5 10 97,67 
23-4-20 450 20 430 5 18 23 94,65 
24-4-20 450 20 430 5 25 30 93,02 
25-4-20 300 20 280 5 0 5 98,21 
26-4-20 0 0 0 0 0 0 0 
27-4-20 450 20 430 5 35 40 90,70 
28-4-20 450 20 430 5 17 22 94,88 
29-4-20 450 20 430 5 180 185 56,98 
30-4-20 450 20 430 5 10 15 96,51 
01-5-20 450 20 430 5 150 155 63,95 
02-5-20 300 20 280 5 15 20 92,86 
03-5-20 0 0 0 0 0 0 0 
04-5-20 450 20 430 5 12 17 96,05 
05-5-20 450 20 430 5 30 35 91,86 
06-5-20 450 20 430 5 30 35 91,86 
07-5-20 0 0 0 0 0 0 0,00 
08-5-20 0 0 0 0 0 0 0,00 
09-5-20 0 0 0 0 0 0 0,00 
10-5-20 0 0 0 0 0 0 0 
11-5-20 450 20 430 5 15 20 95,35 
12-5-20 450 20 430 5 10 15 96,51 
Total 9900 460 9440 115 639 754 92,21 




b. Perhitungan Nilai Performance Effeciency 
Performance Effeciency adalah kemampuan peralatan dalam menghasilkan waktu produksi, 
dengan menggunakan rumus sebagai berikut: 
𝑃𝑒𝑟𝑓𝑜𝑚𝑎𝑛𝑐𝑒 =
𝑂𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡 ×𝑖𝑑𝑒𝑎𝑙 𝑐𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑖𝑚𝑒
𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑚𝑒
× 100%     (2) 
Sebagai contoh perhitungan pada tanggal 13 April 2020 sebagai berikut: 
Operatime  = loadingtime – failure & repair + set up adjustment 
             = 430 menit – 25 + 5 = 410 menit 






= 0,016 𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡/𝑢𝑛𝑖𝑡   
Performance Efficency = Net Operating Rate x Operating Speed rate 
𝑃𝑒𝑟𝑓𝑜𝑚𝑎𝑛𝑐𝑒                  =
25050 𝑢𝑛𝑖𝑡 ×0,012 𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡
410 𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡
× 100% = 73,32%  
 















13-4-20 410 25050 0,012 0,0163673 73,32 
14-4-20 405 28500 0,012 0,0142105 84,44 
15-4-20 423 25000 0,012 0,01692 70,92 
16-4-20 435 24500 0,012 0,0177551 67,59 
17-4-20 435 24200 0,012 0,0179752 66,76 
18-4-20 285 12600 0,012 0,022619 53,05 
19-4-20 0 0 0 0 0 
20-4-20 420 23400 0,012 0,0179487 66,86 
21-4-20 430 22286 0,012 0,0192946 62,19 
22-4-20 430 24830 0,012 0,0173178 69,29 
23-4-20 417 25089 0,012 0,0166208 72,20 
24-4-20 410 25760 0,012 0,0159161 75,40 
25-4-20 285 12300 0,012 0,0231707 51,79 
26-4-20 0 0 0 0 0 
27-4-20 400 23350 0,012 0,0171306 70,05 
28-4-20 418 24502 0,012 0,0170598 70,34 
29-4-20 255 15822 0,012 0,0161168 74,46 
30-4-20 425 23560 0,012 0,018039 66,52 
01-5-20 420 12850 0,012 0,0326848 36,71 
02-5-20 270 12000 0,012 0,0225 53,33 
03-5-20 0 0 0 0 0 
04-5-20 423 29077 0,012 0,0145476 82,49 
05-5-20 405 24380 0,012 0,016612 72,24 
06-5-20 405 25500 0,012 0,0158824 75,56 
07-5-20 0 0 0 0 0 
08-5-20 0 0 0 0 0 
09-5-20 0 0 0 0 0 
10-5-20 0 0 0 0 0 
11-5-20 420 24000 0,012 0,0175 68,57 
12-5-20 425 18500 0,012 0,022973 52,24 
Total 9051 507056 
0,012 0,019 66,80 
Rata-rata   




c. Perhitungan Nilai Quality  
Quality adalah yang menunjukan peralatan dalam menghasilkan produk yang sesuai dengan 
standartnya, dengan menggunakan rumus sebagai berikut: 
𝑄𝑢𝑎𝑙𝑖𝑡𝑦  𝑟𝑎𝑡𝑒 =
𝑂𝑢𝑝𝑢𝑡(𝑠ℎ𝑒𝑒𝑡)−𝑅𝑖𝑗𝑒𝑐𝑡(𝑠ℎ𝑒𝑒𝑡)
𝑂𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡 (𝑠ℎ𝑒𝑒𝑡)
× 100%     (3) 
Sebagai contoh perhitungan pada tanggal 13 April 2020 sebagai berikut: 
𝑄𝑢𝑎𝑙𝑖𝑡𝑦  𝑟𝑎𝑡𝑒 =
25050 𝑠ℎ𝑒𝑒𝑡 − 125 𝑠ℎ𝑒𝑒𝑡
25050 𝑠ℎ𝑒𝑒𝑡
× 100% = 99,50% 
  








13-4-20 25050 125 99,50 
14-4-20 28500 75 99,74 
15-4-20 25000 12 99,95 
16-420 24500 10 99,96 
17-4-20 24200 18 99,93 
18-4-20 12600 65 99,48 
19-4-20 0 0 0 
20-4-20 23400 70 99,70 
21-4-20 22286 85 99,62 
22-4-20 24830 45 99,82 
23-4-20 25089 150 99,40 
24-4-20 25760 25 99,90 
25-4-20 12300 50 99,59 
26-4-20 0 0 0 
27-4-20 23350 20 99,91 
28-4-20 24502 38 99,84 
29-4-20 15822 155 99,02 
30-4-20 23560 25 99,89 
01-5-20 12850 230 98,21 
02-5-20 12000 35 99,71 
03-5-20 0 0 0 
04-5-20 29077 24 99,92 
05-5-20 24380 165 99,32 
06-5-20 25500 55 99,78 
07-5-20 0 0 0,00 
08-5-20 0 0 0,00 
09-5-20 0 0 0,00 
10-5-20 0 0 0 
11-5-20 24000 35 99,85 
12-5-20 18500 125 99,32 




d. Perhitungan Nilai Overall Equiment Effectiveness 
Setelah mendapatkan nilai availability, performance efficiency, dan quality maka selanjutnya 
adalah menghitung nilai Overall Equipment Effectiveness. Hasil perhitungan Overall Equipment 
Effectivenes pada mesin Ryoby dengan menggunakan rumus sebagai berikut: 




OEE = Availability x Performance x Quality      (4) 
Sebagai contoh perhitungan pada tanggal 13 April 2020 sebagai berikut: 
OEE = 93,02 x 73,32 x 99,50 = 68,16 % 
 









13-4-20 93,02 73,32 99,50 68,16 
14-4-20 91,86 84,44 99,74 77,54 
15-4-20 96,05 70,92 99,95 68,08 
16-4-20 98,84 67,59 99,96 66,76 
17-4-20 98,84 66,76 99,93 65,92 
18-4-20 98,21 53,05 99,48 64,4 
19-4-20 0 0 0 0 
20-4-20 95,35 66,86 99,70 63,72 
21-4-20 97,67 62,19 99,62 60,73 
22-4-20 97,67 69,29 99,82 67,65 
23-4-20 94,65 72,20 99,40 67,92 
24-4-20 93,02 75,40 99,90 70,07 
25-4-20 98,21 51,79 99,59 67,19 
26-4-20 0 0 0 0 
27-4-20 90,70 70,05 99,91 63,47 
28-4-20 94,88 70,34 99,84 66,63 
29-4-20 56,98 74,46 99,02 42,34 
30-4-20 96,51 66,52 99,89 64,13 
01-5-20 63,95 36,71 98,21 34,92 
02-5-20 92,86 53,33 99,71 49,37 
03-5-20 0 0 0 0 
04-5-20 96,05 82,49 99,92 79,16 
05-5-20 91,86 72,24 99,32 65,91 
06-5-20 91,86 75,56 99,78 69,29 
07-5-20 0,00 0,00 0,00 0 
08-5-20 0,00 0,00 0,00 0 
09-5-20 0,00 0,00 0,00 0 
10-5-20 0 0 0 0 
11-5-20 95,35 68,57 99,85 65,28 
12-5-20 96,51 52,24 99,32 50,07 
Rata-rata 92,21 66,80 99,63 63,42 
 
e. Perhitungan Six Big Losses 
Perhitungan losse pada penelitian ini digunakan untuk mengetahui faktor-faktor kerugian dari six 
big losses yang menyebabkan tidak maksimalnya hasil dari nilai perserntase Overall Equipment 
Effectiveness pada mesin Ryoby. Berikut pengelompokan 6 kerugian utama yang diantaranya adalah: 
i. Equiment Failure Losses  
Merupakan kerugian yang diakibatkan kerugian akibat kerusakan peralatan. Berikut 
perhitungan equiment failure losses dapat dilihat dibawah ini. 
 
 




Equipment failure losses = 
𝐸𝑞𝑢𝑖𝑚𝑒𝑛𝑡 𝑓𝑎𝑖𝑙𝑢𝑟𝑒
𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒




 𝑥 100% = 6,77% 
ii. Setup and Adjusment Losses  
Merupakan kerugian penyetalan dan penyesuaian mesin mengalami kerusakan dan ada waktu 
yang tercuri set up yang lama. Berikut perhitungan setup and adjustment losses dapat dilihat 
dibawah ini 
Setup and Adjusment Losses = 
𝑇.𝑠𝑒𝑡𝑢𝑝 𝑎𝑑𝑗𝑢𝑠𝑚𝑒𝑛𝑡 𝑡𝑖𝑚𝑒 
𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒




 𝑥 100% = 1,22% 
iii. Idle and Minor Stoppage Losses 
Merupakan kerugian yang disebabkan karena terhenti mesin sesaat. Karena berhenti sesaat 
muncul jika faktor external mengakibtakan mesin atau peralatan beroperasi tanpa 
menghasilkan produk. Berikut perhitungan idle and minor stoppage losses dapat dilihat 
dibawah ini. 
Idle and Minor Stoppage Losses = 
𝑁𝑜𝑛 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑐𝑡𝑖𝑣𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒
𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒




 𝑥 100% = 0,79% 
iv. Reduced Speed losses 
Merupakan kerugian yang terjadi penurunan kecepatan sehingga mesin tidak dapat beroperasi 
dengan maksimal. Berikut perhitungan reduced speed losses dapat dilihat dibawah ini. 
Reduced Speed losses =
(𝑎𝑐𝑡𝑎𝑙 𝑐𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒−𝑖𝑑𝑒𝑎𝑙 𝑐𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒 )𝑥 𝑂𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡 
𝑙𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒
 𝑥 100% 
=
(0,019 𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡−0,012 𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡 )𝑥 507056 𝑠ℎ𝑒𝑒𝑡 
9440 𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡
𝑥100% = 35,30% 
v. Deffect Losses  
Merupakan kerugian dikarenakan hasil produksi dimana produk tersebut memiliki cacat setelah 
keluar dari proses produksi yang disebabkan produk cacat. Berikut perhitungan deffecet losses 
dapat dilihat dibawah ini. 
Deffecet losses  = 
𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑟𝑖𝑗𝑒𝑐𝑡 𝑥 𝑖𝑑𝑒𝑎𝑙 𝑐𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒
𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒
 𝑥 100% 
= 
1637 𝑠ℎ𝑒𝑒𝑡 𝑥 0,012 𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡
9440 𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡
 𝑥 100% = 0,21% 
vi. Reduced Yield losses  
Merupakan losses yang terjadi karena kerugian pada awal waktu produksi hingga mencapai 
kondisi stabil. Kerugian yang diakibatkan suatu keadaan dimana produk yang tidak sesuai 
standart karena terjadi kualitas antara waktu mesin. Berikut perhitungan reduced yield losses 
dapat dilihat dibawah ini. 
Reduced Yield losses =
𝑖𝑑𝑒𝑎𝑙 𝑐𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒 𝑥 𝑗𝑚𝑙ℎ 𝑐𝑎𝑐𝑎𝑡 𝑎𝑤𝑎𝑙 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖
𝑙𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔𝑡𝑖𝑚𝑒
 𝑥 100% 
  = 
0,012 𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡 𝑥 125 𝑠ℎ𝑒𝑒𝑡
9440 𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡
 𝑥 100% = 0,02% 
 
f. Analisis Perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE) 
i. Data hasil perhitungan nilai Overall Equipment Effectiveness diperoleh rata-rata sebesar 
63,42%, nilai tersebut masih jauh dari nilai standar ideal Overall Equipment Effectiveness yaitu 
85% (Japan Intitute of Plant Maintenance). Sehingga Overall Equipment Effectiveness 
menurut Hansen (2001), nilai Overall Equipment Effectiveness berada dibawah 65% tersebut 
sehingga tidak diterima, karena menimbulkan kerugian ekonomi yang signifkan dan saing 
perusahaan yang sangat rendah. 




ii. Hasil perhitungan Losses ini untuk menganalisis masalah faktor – faktor Losses yang 
mempengaruhui hasil perhitungan Overall Equipment Effectiveness yang telah di dapatkan Six 
Big Losses yaitu Reduce Speed Loss. Analisis terhadap perhitungan Six Big Losses dilakukan 
mengetahui besarnya kontribusi dari masing-masing faktor dalam Losses yang mempengaruhi 
tingkat efektifitas penggunaan mesin ryobi pada proses percetakan.  Analisis yang dilakukan 
oleh faktor yang menjadi priroritas utama untuk dilakukan perbaikan dalam peningkatan 
efektifitas. Pada analisis losses terdapat tertinggi yaitu pada Reduced Speed Loss sebesar 35,30 
% terjadi rendah efktifitas mesin Ryoby yang menyebabkan waktu yang tidak efektif. Faktor 









Berdasarkan dari hasil pengolahan data dan menganalis mesin ryoby di CV. Kyta Jaya Mandiri 
dengan menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness dapat disimpulkan bahwa: 
a. Dari hasil persentase dan perhitungan nilai rata – rata Overall Equipment Effectiveness mesin 
ryoby yaitu sebesar 63,43 %. Sehingga hasil tersebut masih dibawah nilai standart Japanese Istitte 
of Plant Maintenance (JIPM) mengidentifikasi bahwa masih belum efektif. 
b. Faktor Six Big losses yang paling dominan pada mesin Ryobi yaitu Reduced Speed Losses. 
Reduced Speed loss yang merupakan kerugian yang terjadi penurunan kecepatan mesin nilai 
sebesar 35,30% sehingga mesin tidak beroperasi dengan maksimal. 
c. Usulan perbaikan yang diberikan:   
i. Usulan perbaikan penerapan 5S diperusahaan yang berdampak yang di akibatkan adanya oleh 
kelelahan yang berkepajangan yang berdampak terhadap penurunan dalam bekerja pada 
reduced speed losses dapat dilihat bahwa penurunan produktivitas dan penurunan efektifitas 
merupakan indikator ketidakan kemampuan dalam penerapan 5S. 
ii. Menerapakan Autonomous Maintenance dengan melibatkan operator produksi dalam merawat 
mesin ryoby yang secara ringan untuk membantu maintenance dalam perawatan mesin. 
iii. Menerapkan Planned Maintenance dengan secara pemeriksaan rutin terhadap kondisi mesin, 
pemeliharaan mesin berkala menjaga fasilitas mesin dan peralatan yang digunakan terjadwal, 
melakukan pengecekan kesiapan mesin dengan teliti pada saat sebelumnya dan sesudah 
digunakan. 
iv. Menggunkan automatic main failure pada sambungan listrik ke mesin genset untuk 
memepercepat pengatif listrik jika terjadi pemadam listrik yang dapat mengganggu kecepatan 
produksi 
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